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金属材料液态成型技术的研究进展
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摘 要：随着汽车工业的迅速发展以及市场竞争对铸件质量要求的提高，推动了金属材料液态成型技术发展。 从
20 世纪 70 年代压铸技术的广泛运用，到 90 年代挤压铸造技术的不断完善，随后挤压压铸技术不断创新，使液态成型
技术向多学科渗透融合发展，应用领域不断拓展，铸件用量逐年上升。重点介绍了压铸、挤压铸造、挤压压铸这三种重要
的成型技术发展以及取得的最新成果。
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Abstract：With the rapid development of auto industry and the market competition on the increase of the requirement of
the casting quality, the development of metal material liquid forming technology was promoted. From the extensive use of the
die casting technology in the nineteen seventies to constant maturity of the 90's the squeeze casting technology, and then the
continuous innovation of squeezing die casting, the liquid forming technology for multidisciplinary permeated and developed,
application area continued to expand, and casting quantities increased year by year. The development and the latest
achievements of three kinds of important forming technologies (die casting, squeezing casting and squeezing die casting) were
mainly introduced.








压 铸 件 占 有 色 铸 件 总 量 的 比 例 约 为 80%～90%，
2012 年我国各类铸件总产量为 4250 万吨， 产量位
居世界首位[1]。

































京科技大学开发的锥桶式流变成型技术 [3]， 如图 1
所示， 制备出组织均匀的半固态浆料。 意德拉集团










利用 SIMA 法制备出的 AZ91D 合金半固态浆料晶
粒细小、均匀。 液相法以搅拌法为主，搅拌法的典型
代表为 Brunel 大学研发的双螺旋注射成型法 [8]，可
获得球状晶的半固态组织。目前，新开发的浆料制备
法， 有我国东北大学和澳大利亚墨尔本大学共同研






浴炉加热等。 其中 AEG 公司开发的感应线圈能量
输入控制法通过控制温度来间接测控 固相体积分








一种新型压铸技术， 较常用的为 Vacural 法和 MFT
法，在生产中得到广泛应用。 此外，最近 Alcan 公司
研发的 High-Q-Cast 法已经用于生产车身件 B 柱，





















用 VSC 全立式挤压铸造机生产的铝轮毂 [14]，在轮毂
易出现缩松的厚大部位，安排上冲头二次补压，如图












Fig.1 Cone barrel semi-solid rheoforming
外桶壁固定
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生产的新型挤压铸造机， 进行了 125 和 150 两种排
量的摩托车镁合金轮毂的生产， 其性能优于传统的
挤压铸造生产所得。 荷兰 PrinceMachine 公司、法国
JL 公司以及美 国 Grandville 和 Michigan 公司 联 合
开发的“满料筒”挤压铸造技术 [18]，为福特汽车公司
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图 2 VSC 机上生产铝合金轮毂示意图
Fig.2 Schematic diagram of manufacturing aluminum












Fig.4 The schematic diagram of boosting device of
multiple force forging cylinder
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